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Patentanspriiche: 

1. Vorrichtung zum Herstellen und Auswerfen 
von Biirsten, bei der die Borsten als Bundel in 5 
parallelen Fiihrungen des Formbodens zufiihrbar 
sLnd und zur Bildung des Biirstenkorpers in der 
Form umspritzbar und vor oder nach dem 
Spritzen abschneidbar sind, dadurchgekenn- 
zeichnet, dafl die fertige Burste durch Vor- io 
schieben einer die Borstenbiindel (3) festhalten- 
den KJemm vorrichtung (6) aus der Form ausstoB- 
bar ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Klemmvorrichtung (6) vor 15 
dem Formboden (8) vorgesehen ist, wobei die 
Fiihrungskanale der Klemmvorrichtung mit den 
Fuhrungen des Formbodens fluchten und in deren 
Fuhrungskanalen die Borstenbiindel (3) allseitig 
umfaBbar und festklemmbar sind, mit einem An- 10 
trieb zur Vor- und Zuriickbewegung in Langs- 
richtung der Borstenbiindel und einem Steuer- 
mechanismus, durch den das j Festklemmen der 
Borstenbiindel zugleich mit der Vorschubbewe- 
gung und das Lb sen der Klemmung zugleich mit 25 
der Riickbewegung gekoppelt ist, und daB die 
Vorschubbewegung eine der Endlange der Bor- 
sten plus dem zu umspritzenden Kopf entspre- 
chende Strecke betragt 

3. Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB eine zweite, die 
Borstenbiindel (3) allseitig umfassende Klemm- 
vorrichtung (10) vorgesehen ist, in der die Bor- 
stenbiindel wahrend des Losens der ersten Klemm- 
vorrichtung (6) festklemmbar sind. 35 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche I 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der 
Klemmvorrichtung (6) und dem Formboden (8) 
in Abstanden, die kl'einer sind als die kritische 
Knicklange, die Borstenbiindel (3) abstiitzende 40 
Stutzmittel (11) angeordnei sind (F i g. 10 und 1 1). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stuizmittel (11) Abstiitz- 
scheiben mit Fuhrungskanalen sind, die synchron 
mit der Bewegung der Klemmvorrichtung (6) 45 
verschiebbar sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten- 
biindel (3) zusatzlich in dem aus zwei eng an- 
einanderliegenden, mit Fuhrungskanalen ver- 50 
sehenen, gegeneinander verschiebbaren Scher- 
elementen (7, 8) bestehenden Abschneider fest- 
klemmbar sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Scherelemente (7, 8) zum 55 
Abschneider der Borstenbiischel um eine minde- 
stens dem Durchmesser der Fiihrungskanale ent- 
sprechende Strecke gegeneinander hin- und her- 
verschiebbar und sowohl in voll gegeneinander 
versetzter Stellung feststellbar als auch in leicht 60 
gegeneinander versetzter Klemrrjsiellung einstell- 
bar sind. 

8. Vorrichtung nach den Anspriichen 6 und 7, 
dadurch gekennzeichnet, dnB der Formboden (8) 
ein Scherelement bildet und die Dicke des Form- 65 
bodens (8) der gewiinschien Lange der Borsten- 
biischel entspricht. 

9. Vorrichtung nach cincm der Anspriiche 1 



2 * , 

bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Klemm- 
vorrichtung (6 bzw. 10) ein Einschiebteil (6 a 
bzw. 10 a) und ein Anschlagteil (6 b bzw. 10 6) 
aufweist, zwischen denen eine durch Langsdruck 
verformbare, von Kanalen durchzogene elastische 
Scheibe (6 c bzw. -10 c) zum Ausuben seitlicher 
Drucke auf die Borstenbiindel (3) angeordnet ist 
(Fig. 6 bzw. Fig. 10). 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zweiffc Klemmvorrichtung 
(10) vor der ersten Klemmvorrichtung (6) fest- 
stehend angeordnet ist (F i g. 8). 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Kanale 
der Klemmvorrichtung kreisformig und unterein- 
ander gleich sind. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Quer- 
schnittsforrnen der Kanale Grundformen aufwei- 
sen, wie Sechseck, Rhombus, Rechteck, Dreieck, 
jeweils an ihren Ecken dem Radius der Borsten 
entsprechend abgerundet und gegebenenfalls zu- 
satzlich abgeschragt sind und die Seitenlangen 
jeweils dem Durchmesser bzw. einem Vielfachen 
des Durchmessers der Borsten entsprechen. 



Die Erfindung betriffr eine Vorrichtung zum Her- 
stellen und Auswerfen von Biirsten, bei der die Bor- 
sten als Bundel in parallelen Fuhrungen des Form- 
bodens zufiihrbar sind und zur Bildung des Biirsten- 
korpers in der Form umspritzbar und vor oder nach 
dem Spritzen abschneidbar sind. 

Es ist bekannt, bei der Herstellung von . Biirsten, 
wie z. B. Biirsten von Geraten zur Haushaltspflege 
mit in einem Korper aus Kunststoff eingebcttelcn 
Biischeln von Borsten, die Kopfe von Borstenstran- 
gen, die biindelweise in Kanalen eines Spritzform- 
Bodens gefuhrt sind, mit einem Kunststoff zu um- 
spritzen, sodann mittels des so gebildeten Biirsten- 
korpers einen Zug auf die Borstenbiindel auszuuben, 
um diese auf eine genau der Lange eines Buschels 
entsprechende Lange zu verschieben, und schlieBlich 
die Borsten oberhalb des Formbodens abzuschnei- 
den, urn die Burste von den Borstenbiindeln abzu- 
trennen und auf diese Weise einen Borstenabschnitt 
fur die Biischelkopfe der nachsten zu spritzenden 
Burste frei zu machen. 

Es ist jedocch bisher nicht gelungen, eine hin- 
reichende Dichligkeit der mit den Borstenbiindeln 
versehenen Spritzformkanale zu gewahrleisteri; unter 
bestimmten Spritzbedingungen konnte das in die Form 
gespritzte Material zwischen die Borsten entweichen, 
was eine Unterbrechung der Herstellung zur Folge 
hatte. 

Wegen des Schrumpfens der Borstenstrange nach 
dem Abschneiden konnte keine ausreichende Ein- 
bettung der Slrangkopfe im KunststofT erreicht wer- 
den, um einen gleichmaBigen Zug an den Slrang- 
kopfen zu gewahrleisten; daraus kann eine Verdril- 
lung der Strange in den Fuhrungskanalen resultieren, 
was fehlcrhafte Biischelausfuhrungen mit sich bringt. 

Die bekannten Maschinen, vor allem die Spritz- 
maschinen, muBten jeweils bis zur Verfestigung des 
Biirstenkorpers stillgcsetzt werden, um eine Obertra- 
gung der zum Einziehen der Borstenbiindel fiir die 
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: znte Burste in die Form erforderlichen Zugkrafi 
Eeschadigung des frisch gespriiztcn Bursten- 
irpers zu ermoglichen. Die Herstellungskosten 
-redden dadurch hoch. 

' Schlkfilicii fiihrt das Anhalten haufjg zu einem 
Ver-winen der von Wickeln zugefiihrten Borsten- 
strange, die wahrend des Abhaspelns Verdrillungen 
jnterrwcrfen sind. 

^Vufgabe der Erfindung ist es, die mit den Borsten- 
our&deba versehenen Kanale gegen die Spritzmasse 
sicfaer abzudichten und das Entformen zu beschleu- 
nig^n, cfine daB sich Abdmckspuren von Auswerfer- 
doraen an dem Spritzling abzeichnen. 

Oiess Aufgabe wird dadurch gelost, daB die fertige 
Burste durch Vorschieben einer die Borstenbiindel 
resehaltfndea Klemmvorrichtung aus der Form aus- 
sioiSbar ist, 

E>ie Beschickung einer Spritzform mit Borsten- 
riis^rbeb durch Vorschieben der Borstenbiindel und 
~;cz:! durch Ziehen hat gegenuber dem bekannten 
der: Vocteil, daB die fiir das Abkiihlen und das Aus- 
heben der Biirsten aus der Form erforderliche 2Leit 
j.^sentlxh verkiirzt ist. Der AusstoB je'der Burste 
-j d=m Abheben der Form durch axialen Schub 
aur die Biischel mittels der Kopfe der fiir die nachste 35 
3urste bestimmten Borstenbiindel kann wesentlich 
friiber erfolgen, als wenn die Borstenbiindel beim 
Ausheben aus der Form durch Zug belastet werden. 
So kann die Fabrikationsgeschwindigkeit vergroBert 
werden. und die benotigle Menge Kunststoff kann 
— da der Biirstenkorper keine Zugkrafte ubertra- 
gen mu5 — auf die fiir ein korrektes Aussehen der 
cinx-egossenen Biischel im Gebrauch erforderliche 
Menge beschrahkt werden. Das Vorschieben der Bor- 
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werden, die, nachdem sie mit Borstenbundeln aus- 
geriistet worden ist, sehr schnell an der auf der 
Spritzmaschine befestigten Fabrikationsvorrichtung 
angebracht werden kann, um den BiirstenausstoB 
5 der Spritzgeschwindigkeit der Maschine anzupassen. 
Es ist auch moglich, zwei ZUfuhrvorrichtungen ab- 
wechselnd zu verwenden. Wahrend die eine Zufiihr- 
- vorrichtung an die Fabrikationsvorrichtung ange- 
schlossen ist, kann die zweite durch Einfadeln der 
o Borstenbiindel betriebsfertig gemaChr find angesetzt 
werden, sobald die Borstenst range aus der ersten 
Zufuhrvorrichtung verarbeitet sind. 

In der folgenden Beschreibung sind Ausfiihrungs- 
beispiele der Erfindung unter Bezugnahme auf die 
Zeichnung naher erlautert. Diese zeigt in 

F i g. 1 bis 5 schematised und im Schnitt die Vor- 
richtung zum Herstellen von Biirsten in verschiede- 
nen Stellungen, die den Herstellungsphasen einer 
Burste entsprechen, 

Fig. 6 in vergroBertem MaBstab einen Langs- 
schnitt durch die Vorrichtung nach den Fig. 1 bis 5, 
F i g. 7 in verkleinertem MaBstab im Langsschnitt 
und in Draufsicht die Vorrichtung nach Fi g. 6, 

Fi g. 8 schematisch im Schnitt einen Zusatzteil fiir 
die Vorrichtung nach den vorhergehenden Figuren, 
Fig. 9 eine Erlauterung der »kritischen Knick- 
schwel!e«, 

Fig. 10 und 11 Teiiansichten einer Einrichtung 
zum Verhindern des Knickens in zwei charakteristi- 
schen Stellungen, 

Fig. 12 bis 16 Querschnitte der Borstenbiindel, 
Fig. 17 im vergroBerten MaBstab eine EinzeLheit 
des Abschneiders, 

Fig. 18 im senkrechten Schnitt die Elemente einer 



ter.bur.del in die Form hinein lost gleichzeiiig in 35 Vorrichtung zum Herstellen von Biirsten, die auf der 

Platte einer Spritzmaschine montiert ist, 

Fig. 19 herausgebrochen eine Einzelheit der Vor- 
richtung nach Fig. 18, 

F i g. 20 schematisch einen Schnitt durch eine 
Vorrichtung zum Herstellen von Biirsten mit zwei 
Satzen von Biischeln. 

In F i g. 1 sind Borstenbiindel 3 aus Polyamid in 
die Kanale einer Klemmvorrichtung 6a, 6 b und 
zweier Schereiemente 7, 8 eingefiihrt. Eins dieser 
Scherelemente 7, 8 bildet zugleich den Boden einei 
der Formhalften 9 a einer Spritzform, die auf der 
beweglichen Platte einer Polystyrolspritzmaschine an- 
zubringen ist; die andere Formhalfte 9 b ist auf der 
festen Platte dieser Spritzmaschine angeordnet. 

Die dargcstellte Vorrichtung arbeitet wie folgt: 
Wenn die Borstenbiindel 3 sich in der Steilung ge- 
maB F i g. I befinden, wird die Klemmvorrichtung 6 
geschlossen gehaiten, und die Borstenbiindel werden 
in dieser Steilung festgehalten. Bei geoffneten Platten 



-cneilhafter Weise weitere Probleme der bekannten 
A r.o: dnungen: weil die einzelnen Borsten nicht, wie 
re:m Einziehen in die Form, gestreckt und dabci im 
Durchmesser unkontrolliert diinner werden, wird 
.ias Eirdringen von Material aus der Spritzform in 
.iie Fuhrungen des Formbodens verhinden, Ver- 
Jnllen der Borstcnstrange und Schrumpfen nach 
Jem Abschneiden wird vermieden, so daB bei be- 
^ieunigter Produktion gleichmaBigere Borsten- 
rhel erreicht werden. 
JremiB der Erfindung ist die Klemmvorrichtung 
vor dem Formboden vorgesehen, wobei die Fuh- 
rungskanale der Klemmvorrichtung mit den Fuhrun- 
gen des Formbodens fluchten und in deren Fuhrungs- 
kanalen die Borstenbiindel allseitig umfaBbar und 
festklemmbar sind, mit einem Antrieb zur Vor- und 
Zuruckbewegung in Langsrichtung der Borstenbiin- 
del und einem Sleuermechanismus, durch den das 
Festklemmen der Borstenbiindel zugleich mit der 
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Vorschubbewegung und das Losen der Klemmung 55 der Spritzmaschine (Fig. 2) verschweiBt man die 
zugleich mit der Ruckbewegung gekoppelt ist. Die Enden der Polyamidfaden mittels einer Brenner- 
Vorschubbewegung betragt dabei eine der Endlangc flamme zu Kopfen, danach werden die Platten, dci 
der Borsten plus dem zu umspritzenden Kopf cm- Spritzmaschine geschlossen (F i g. 3), und es wird 
sprechendeStrecke. Poiystyrol in die Form gespritzt. Nach Verfestigung 

Das ailseitige Umfassen der Strange und deren 60 des die Kbpfe umgebenden Kunststoffs werden die 



;n der Klemm- und Vorschubvorrichtung kfrtgcsetzte 
Abstutzung ist eine besonders wirksame MaBnahmc 
zum hinreichend dichtcn SchlieBen der Fuhrungs- 
kanale. um ein Entweichcn von' Kunststoff aus der 
Form zu vermeiden. 

Dtese Vorrichtung gema'G der Erfindung kann 
• oneilhaft unmittelbar an eine Spritzmaschine an- 
■icbaut und iiber cine Zufuhrvorrichtung gespeist 



Platten der Spritzmaschine geoffnet (Fig. 4) und 
durch Betatigen der Scherelemente 7, 8 (Pfeil / 1) die 
Borstenbiindel abgetrennt. 

Nach Riickkehr der Scherelemente in die Aus- 
6 5 gangsstellung (F i g. 5) wird die Klemmvorrichtung 6 
betatigi, welche durch aufeinanderfolgende Ruck- 
warts- (Pfeil / 2) und Vorwartsbewegungen (Pfeil / 3) 
der GroBe »1«, die Borstenbiindel insgesamt auf eine 
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Lanee L durch die Kanale des Formbodcns 8 vor- 
schiebt, bis die Enden der Borstenbiindel wieder die 
Ausgangsstellung gemaB F i g. 1 einnehmen. Dieses 
Vorschieben-bewirkt auch das AusstoBen der fertigen 
Biirste, denn die im Burslenkorper 2 eingebetteten 5 
Buschel 1 werden durch die Borstenbiindel aus den 
Kanalen des Formbodens 8 ausgeworfen. 

In Fig. 6 sind dieselben Elemente wie in F i g. 5 
gezeigt, vor denen eine Lochscheibe 5 angeordnet ist. 
Die Klemmvorrichtung besteht aus einem Einschieb- io 
teil 6 a, das in einer entsprechenden Ausnehmung 
eines Anschlagteils 6 b verschiebbar ist und dessen 
Boden mil einer Gummischeibe 6 c bedeckt ist, durch 
welche die Borstenbiindel mit Spiel hindurchgefiihrt 
sind. *5 

Die Verschiebung der beiden Teile 6 a und 6 b 
gegeneinander um die Strecke »c« (Pfeil / I, Fig. 7) 
bewirkl eine Kompression der Gummischeibe 6 c, die 
Ouerdriicke auf die Borstenbiindel ausijbt. Die Vor- 
richtung wirkt also wie eine Vielzahl radialer Klem- ™ 
men mit elastischen Klemmbacken, welche die Bor- 
sten jedes Borstenbiindels gleichzeitig schonend, je- 
doch mit betrachtlicher Kraft umfassen. 

AuBer nicht dargestellten Steuerorganen zum 
SchlieBen und Offnen weist die Klemmvorrichtung 
6 a, 6 b noch einen nicht dargestellten Mechanismus 
zum Verschieben in Langsrichtung (Pfeil / 2) auf. 

Der Vorschub >L« der Borstenbiindel 3 geht wie 
foigt vor sich: Nach dem Betatigen der Scher- 
elemente 7, 8 befinden sich die Kopfe der Strange 
in der Schnittebene »T«, die Klemmvorrichtung 6 
wird dann geschlossen (Pfeil / 1) und anschlieBend 
um die GroBe »1« (ungefahr 2 mm), die ein Bruch- 
teil (z. B. ein Funftel) des Vorschubs »L« (ungefahr 
1 cm) eines Borstenbiindels ist, verschoben, wobei 
sie einen Schub auf die Borstenbiindel ausiibt. So- 
dann wird die Klemmvorrichtung 6 geoffnet und in 
die Ausgangsstellung zuruckgefuhrt; wahrend des 
Riicklaufs der Klemmvorrichtung (Pfeil / 3) werden 
die von dieser freigegebenen Borstenbiindel durch 40 
die Reibung in den Fuhrungskanalen der Loch- 
scheibe 5 an einer ruckl'aufigen Bewegung gehindert 
(F i g. 8). Diese Vor- und Riickbewegung der Klemm- 
vorrichtung 6 wiederholt sich, bis die Schnittflache 
der Borstenbiindel um »L« vorgeschoben ist. 45 

Fur die GroBe »1« wahlt man, um Verformungen 
zu vermeiden, eine GroBe, welche unter dem kriti- 
schen Wert liegt, bei welchem unter der Wirkung 
der Schubkraft >/*« und der Reibungskrafte »/?« in 
den Kanalen Knickungen auftreten wiirden. Die 50 
durch das Vorschieben der Borstenbiindel bedingten 
Schwierigkeiten werden verstandlicher, wenn man 
sich vergegenwartigt, daB die Borsten dieser Borsten- 
biindel, die aus Strangen mit einem Durchmesser von 
0,31 mm bestehen, sich unter der Wirkung der Schub- 55 
kraft krummen, wenn ihre Fiihrung auf eine Lan^e 
von mehr als 2 mm unterbrochen ist. Dariiber hinaus 
konnen verschiedene Borstenarten eine natiirliche. 
sehr ausgepragte Tendenz haben, sich zu verdrillen 
und in ihren Strangen aufzuquellen. Es ist daher vor- 60 
leilhaft, die Borstenbiindel an mindestens einem 
Punkt ihres Fiihrungsweges zu fassen. Fiir diesen 
Zweck kann man ,der vorstehend beschriebenen 
Klemmvorrichtung 6 eine weiterc Klemmvorrichtung 
10 hinzufiigen, deren Anschlagteil 10 6 gegeniiber 65 
der Form 9 fcststehen kann. 

Die Miltel zum SchlieBen und Offnen dieser zwei- 
icn KIcmmvorrichtunc 10 sind dcrari mit den Sicucr- 
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miucln der ersicn Klemmvorrichtung 6 gekoppK 
daB bei geoffnetcr Klemmvorrichtung 6 die Klemn 
vorrichiung 10 geschlossen ist und wenn die Klcmm- 
vorrichtung 6 geschlossen ist und sich nach vorn 
(Pfeil f2) und ryckwarts (Pfeil / 3) verschiebU die 
Klemmvorrichtung 10 offen ist. Auf diese Weise 
verlaufen die Bewegungen dieser zwei Klemmvorrich- 
tungen gegenlaufig und synchron. 

Es kann vorteilhaft_.seiq, den Vorschub »L« des 
Borstenbiindels durch eine ejnzige Bewegung der 
Klemmvorrichtung 6 zu bewirken. 

Um das Knicken der Borstenbiindel zu verhindern 
(Fig. 9), hat man vorgesehen, die Borstenbiindel an 
Punkten mit gleichmaBigem Abstand e, der unter der 
»kritischen Knickschwellea fiir die Borstenbiindel 
unter der Einwirkung der Schubkraft »P« liegt, in 
Querrichtung abzustiitzen mittels quer angeordneter 
Stutzmittel 11 (Fig. 10 und 11). Diese als Scheiben 
ausgebildeten Stutzmittel 11 sind mit einem Mecha- 
nismus verbunden, der die Verschiebung der Schei- 
ben synchron mit der Vor- und Ruckwartsbewegung 
der Klemmvorrichtung 6 ermoglicht; die Scheiben 
konnen zwischen den in den Fig. 10 bzw. 11 gezeig- . 
ten Endstellungen durch aufeinanderfolgende odeii ^ 
gleichzeitige Verschiebungen hin- und herbewegt 
werden, so daB der Abstand zwischen zwei benach- 
barten Scheiben hochstens gleich der »kritischen 
Knickschwelle« ist. 

Die Lochscheibe 5 besteht aus einem gegen Ab- 
nutzung durch Reibung widerstandsfahigen Mate- 
rial, das gegeniiber den Borsten einen moglichst klei- 
nen Reibungskoeffizienten aufweist. Diese Scheibe 
besteht vorteilhaft aus Polytetrafluorathylen, was 
eine entwirrende Wirkung ergibt. Es ermoglicht, das 
Auftreten von iibermaBigen Zugkraften und dasVer- 
stopfen infolge Verklemmens zu verhindern, dem 
man haufig bei metallischen Lochscheiben begegnet. 

Die Kanale der Lochscheibe weisen dariiber hinaus 
kleinere Abmessungen auf als die Kanale der ande- 
ren Organe der Maschine: der Klemmvorrichtungen, 
der Stutzmittel und der Scherelemente, deren Kanale 
in ihrem Querschnitt demjenigen der Borstenbiindel 
angepaBt sind. Fiir kreisformige Kanale kann die 
Herabsetzung des Durchmessers bis zu 30°/o betra- 
gen. Infolge dessen werden die Borsten der von dei 
Klemmvorrichtung 6 im Verlaufe einer Vorwarts- 
bewegung vorgezogenen Borstenbiindel in der Loch- 
scheibe 5 ahnlich wie ein Metalldraht auf einer 
Drahtziehbank beansprucht. Die innerhalb der Bun- 
del geordneten Borsten behalten ihre Relativlagen 
zueinander bei. 

Ferner hat man, um den Durchlauf der Borsten- 
biindel durch die Kanale der verschiedenen Teile zu 
erleichtern und generell alle Storungen, wie Verdril- 
len und Obereinanderlegen, zu vermeiden, die zu 
Langenunterschieden bei den Borsten der Biischel 
fiihren kdnnten, und um eine vollkommen ebene Vor- 
schubfrom zu gewahrleisten, besondere Kanalquer- 
schnitte vorgesehen, durch die jede Borste iiber die 
ganze Lange des Weges auf zumindest drei benach- 
barte Borsten ihres Biindels abgestiitzt ist. Von Bor- 
sten mit kreisformigem Querschnitt miissen hierzu 
mindestens sieben in einem Borstenbiindel sein. Die- 
ses Elcmeniarborstenbiindel bildet eine Grundform 
fiir den verschiedenen Problemen der Biirstenwaren 
entsprechende Borstenbiindel. 

Verschiedene Grundformen sind in den Fig. 12 
his 16 dnrecstcllt. Die am mcistcn intercssic renden 
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Kanale enthalten entlang ihren Diagonalen 5, 6 oder 7 
Borsten Fur diese Formen und Dimensionen kon- 
rven die Kanale mrttels bekannler Bohrverfahrcn her- 
e£siellt werden, z. B. durch Elektroerosion. 
~ Im Verlaufe des Spritzens verbleiben die Borsten 5 
fest untereinander und gegen die Wandungen der 
Kanale der eng aneinanderliegenden Elemente der 
Vorrichtung abgestiitzt. Diese Abstiitzung, verbunden 
mit der Umfassung der Borstenbiindel, ermoglicht es, 
den unbestimmten, von den Kopfen der Borstenbiin- io 
del unter der Wirkung der Spritzdriicke aufzunehmen- 
den Kraften zu widerstehen. . Es ist infolgedessen 
moglich, Borsten mit den beim Strangpressen ub- 
lichen Toleranzen zu verwenden und damit fehler- 
freie Ausfiihrung der Borstenbiindel auf den Bur- 15 
stenkorpern zu erreichen. Zu diesem Zweck kann es 
unter bestimmten Spritzbedingungen, insbesondere 
bei wenig warmen Kunststoffen, die einen erhohten 
ProduktionsausstoB gestatten, oder bei relativ langen 
Borstenbuscheln, notwendig sein, die Steifigkeit der 30 
Strange durch Umfassung, insbesondere an ihren zur 
Bildung der Borstenbiischel bestimmten Stellen, zu 
verstarken. Hierzu werden die Scherelemente 7, 8 so 
weit betatigt, bis der auf die Borstenbiindel ausge- 
iibte Druck nur wenig kleiner ist als die zur Durch- 25 
trennung der Borsten der Biindel erforderliche Scher- 
kraft. Diese Umfassung, die die Steifigkeit der Bor- 
stenbiindel erhoht, wirkt sich praktisch in der Trenn- 
ebene aus. 

Wenn zwischen dem Scherelement 7 und dem als 30 
Gegenschneide wirkenden Formboden 8 das fiir einen 
Schmiermittelfilm erforderliche Spiel »/« vorgesehen 
ware, konnten die auf die Stirnkanten 7 a, 8 a dieser 
Elemente aufgebrachten Krafte so weit gegeneinan- 
der versetzt wirken, daB ein Moment erzeugt wiirde, 35 
das bestrebt ist. die Borstenbiindel zu verschwenken. 
Die Borsten wurden dadurch in Losungsrichtung 
Verformungen aufweisen in Form von Kriimmungen 
und Gegenknimmungen, die fiir ein korrektes Aus- 
sehen der Biischel ungunstig waren (F i g. 17). 40 

Die Schneidflachen des Formbodens 8 und des 
Scherelements 7 sind so vollkommen wie moglich 
bearbeitet und an der Oberflache gehartet. 

Die vorstehend beschnebenen Vorrichtungen haben 
den Vorteil, daB sie als leicht und schnell an einer 45 
ublichen Spritzmaschine anzubringende Mechanis- 
men ausgebildet sein konnen. 

In Fig. 18 ist eine Formhalfte 9 b gezeigt, die auf 
einer festen Platte Pf einer ublichen Spritzmaschine 
angeordnet ist, deren bewegliche Platte Pm iiber die 50 
Arrne »Z?« mit folgenden Elementen ausgeriistet ist: 
dem Formboden 8 und dem Scherelement 7 sowie 
der Klemmvorrichtung 6 a, 6 b, die mit einer Loch- 
scheibe 5 verbunden ist, welche mit Rohren 13 zum 
Schutz und zum Einfadeln der Borstenbiindel aus- 55 
geriistet ist. 

Die Scherelemente 7, 8 sind in einem mit den Ar- 
men »B« fest verbundenen Rahmen 14 bzw. in einem 
Rahmen 15 angeordnet. Die Verschiebung des Rah- 
mens 15 erfolgt durch einen §chlieBzyiinder 16 a 60 
(Pfeil /l) und einen Offnungszylinder 16 b (Pfeil /'l), 
die beide mit dem Rahmen 14 fest verbunden sind. 
Die Rahmen 14 und 15, (Fig. 19) weisen an zwei 
gegenuberiiegenden Randern Vorspriinge auf, die in 
Nuten von zwei Traversen 17 eingreifen, welche 65 
parallel zueinander mittels Schrauben 18 auf dem 
Rahmen 14 befestigt sind. Der Rahmen 15, in den 
der Formboden 8 eingesetzt ist, kann eincrscits auf 
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dem Rahmen 14 und andererseits auf dem Nadel- 
lager 19 gleiten. Das seitliche Spiel wird in dem ge- 
wiinschten MaBe durch ein Zwischenstiick 20 ein- 
gestelLuwerden, das die Form eines sehr spitzen Kei- 
les hat, der vor dem Anziehen der Schrauben 18 zwi- 
schen die Seitenwande der Nut der Traverse 17 und 
des Vorsprunges des Rahmens 14 eingesetzt werden 
kann. 

Das Spiel der Scherelemen|£ lafit sich somit .auf 
einen beliebig niedrigen Wert ; herabsetzen. Ein 
»trockenes« Gleiten der Scherelemente ist wegen des 
Nadellagers moglich. 

In Fig. 18 sind die Klemmvorrichtung 6 und die 
Lochscheibe 5 miteinander durch Stangen 21 ver- 
bunden, von denen nur eine in der Figur zu sehen 
ist. Die Stangen 21 sind in Ansatzen 21 a des Loch- 
scheibenrahmens befestigt und einerseits in Hiilsen 
21b des Anschlagteiles 6 6, andererseits in an dem 
Rahmen 14 befestigten Hiilsen 21 c gelagert. In die- 
sen Hiilsen befinden sich Kugellager. Die Hiilsen 
21 b ermoglichen eine Gleitbewegung der Klemm- 
vorrichtung auf den Stangen 21, und die Hiilsen 21 c 
gestatten die schnelle Montage und Demontage der 
Einheit Klemmvorrichtung 6-Lochscheibe 5 auf dem 
Rahmen 14 unter Gewahrleistung einer genau fluch- 
tenden Ausrichtung ihrer Kanale mit denen der 
Scherelemente. Ferner weist das Anschlagteil 6 b 
einen Vorsprung 22 auf, der ein Lager fiir einen 
Stift 22 a bildet, der . in das Querhaupt 22 b der 
Stange eines in dem oberen Arm »5« angeordneten 
Druckzyiinders 23 eingesetzt ist. Die untere Seite des 
Anschlagteiles 6 6 weist eine Wange auf, in der eine 
Welle 24 gelagert ist, auf welcher auf der einen Seite 
der Wange ein Steuernocken 24 a fiir das Einschieb- 
teil 6 a (Wegstrecke »c«) und auf der anderen Seite 
der Wange eine formschliissige Kupplung 24 b an- 
geordnet ist. Die Kupplung 24 6 ist mit einem Kar- 
dangelenk 25 a verbunden, das auf dem Ende einer 
Welle 25 befestigt ist, die in einem Lager des unteren 
Armes »#« der Platte Pm gelagert ist. 

Der Rahmen der Lochscheibe 5 hat einen Ansatz 
26 mit einem Loch, in welches mit geringem Spiel 
ein Stift 26 a eingreift, der mit Gleitsitz eingesetzt 
und auf dem unteren Arm verriegelt ist. Die 

Rohre 13 bestehen aus Polytetrafluorathylen, was 
das Gleiten der Borstenstrange erleichtert; ihre riick- 
wartigen Enden sind auf der ihnen zugewandten Seite 
der Lochscheibe 5 mittels eines iiblichen Gegenplat- 
ten-Systems befestigt. 

Aus der vorstehenden Beschreibung ergibt sich 
folgendes: Durch die Stangen 21 bilden die Klemm- 
vorrichtung 6 und die mit den Rohren 13 versehene 
Lochscheibe 5 eine Borstenzufiihrungsvorrichtung fiir 
die aus Form und Scherelement bestehende Biirsten- 
Herstellungsvorrichtung; mit Hilfe der Stangen 21 
und des Stiftes 26 a kann die Zufiihrungsvorrichtung 
sehr schnell an der ihrerseits auf der Platte der 
Spritzmaschine angeordneten Bursten-Herstellungs- 
vorrichtung an- und abmontiert werden. 

Fiir die Demontage reicht es t den Stift 22 a aus 
dem Vorsprung 22 herauszuziehen (Pfeil /4), die 
Welle 25 zwecks Demontage der Kupplung 24 b zu- 
ruckzuschicben (Pfeil f'7) den Stift 26 a aus dem 
Ansatz 26 zu Ziehen (Pfeil / 5) und sodann die Zu- 
fiihrungsvorrichtung vom Rahmen 14 zu trennen 
(Pfeil /6), wobei die Stangen 21 in den Hiilsen 21 c 
gleiten. 

Fiir die Montage auf der Platte geniigt cs T die 
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^igegeneesetzten MaBnahmen durchzufuhren. Die 
: uchiende Ausrichtung der Kanale der Zufuhrungs- 
•orrichtung und der Herstellungsvorrichlung ist da- 
:ei einwandfrei gewahrleistet durch deru Eingriff der 
Siangen 21 in die Hiilsen 21 c. 5 

Die wesentlichen Schritte bei der Herstellung einer 
Biirsie sind die folgenden: 

Nachdem die Zufiihrungsvorrichtung mil "Borsten- 
Eu-angen versehen ist, deren Schnittflache vorher auf 
das Niveau der freien Flache des Anschlagteiles 6 a io 
rebracht sind und die Klemmvorrichtung geschlossen 
st (Fig. 18), wird die Welle 25 in Richtung des 
Pfeils /7 verschoben zum Offnen der Klemmvo nich- 
ing (Wegstrecke »c« des Einschiebteiles 6 a), der 
Kolben des Druckzylinders 23 wird verschoben 15 
'Pfeil /8) unter Mitnahme der Klemmvorrichtung 
6 a, 6 b iiber eine Strecke > 1 «. 

Diese Verschiebung ist moglich, weil das Kardan- 
relenk 25 a nachgibt und die Hiilsen 216 auf den 
Seangen 21 gleiten, die in den Hiilsen 21 c und den 20 
Ansatzen 21a der durch den Stift 26 a verriegelten 
Lochscheibe 5 festgehalten sind. Zum SchlieBen der 
Klemmen wird dann die Welle 25 in entgegengesetz- 
:er Richtung gedreht (Pfeil /9), der Druckzylinder 23 
^ird betatigt (Pfeil / 10) zum Vorschieben der 25 
Klemmvorrichtung, und die Borstenbiindel werden um 
die GroBe »1« in die Kanale des Scherelements 7 
vorgeschoben. Diese Folge von MaBnahmen wird 
^iederholt, bis die Borstenschnittflachen an der In- 
nenseite der Formhalfte 9 a vorbeigeschoben sind in 30 
iie in den F i g. 1 und 5 gezeigte Stellung. Dann wer- 
ien die Enden der Bprstenbiindel zu Kopfen zusam- 
mengeschweiBt (Fig. 2), die Platte Pm wird ge- 
schlossen, und der Spritzvorgang wird durchgefiihrt 
; F i g. 3). SchlieBlich werden die Zylinder 16 a und 3 s 
16 6 betatigt zum Abschneiden der Borstenbuschel 
F i g. 4). 

Die vorstehende Folge von Arbeitsgangen wird 
zum Auswerfen der Biirste und zum Herstellen einer 
-euen Biirste wiederholt, jedoch ist dabei die Anzahi 40 
ier Wege »1« des Druckzylinders 23 etwas kleiner 
i\s vorstehend angegeben, weil sich jetzt die Borsten- 
schnittflachen zu Beginn in der Schnittebene der 
Scherelemente 7 und 8 befinden. 



Auf Grund dieser Anordnungen und bei Verwen- 
dung von zwei Zufiihrungsvorrichtungen braucht das 
Arbciten einer mil der erfindungsgemaBen Biirsten- 
Herstellungsvorrichtung ausgeriisteten Spritzmaschine 
nur wahrend einer sehr herabgeselzten Zeitspanne 
unierbrochen zu werden, die der Demontage einer 
keine Borstenbiindel mehr enthaltenden Zufiihrungs- 
vorrichtung und der anschlieBenden Montage einer 
anderen mit Borstenbiindeln . .y^rsehenen Vorrich- 
tung entspricht. Unter diesen BCdingungen liegt der 
FabrikationsausstoB in der Nahe der Spritzgeschwin- 
digkeit der Spritzmaschine, was vorteilhaft ist fiir die 
Herabsetzung der Herstellungskosten der Biirsten. 

Es ist auch moglich, Biirsten, die auf beiden Sei- 
ten Biischel aufweisen, ohne Auswerferspuren wirt- 
schaftlich herzustellen. 

In Fig. 20 ist eine Form mit zwei Formhalften 
33 a und 33 6 gezeigt, von denen jede mit Scher- 
elementen 34 a bzw. 34 b ausgeriistet ist. Diese Form- 
halften mit Abschneidem sind mit gegeneinander- 
gerichteten Kopfseiten angeordnet und mit Strang- 
zujuhrvorrichtungen 35 a, 35 b ausgeriistet, so daB 
sie eine Formvorrichtung bilden, die quer auf der 
beweglichen Platte einer Spritzmaschine derart an- 
geordnet werden kann, daB ihre Elemente, wie vor- 
stehend beschrjeben, zu betatigen sirid. Diese Vor- 
richtung ermoglicht die Herstellung von Biirsten mit 
zwei entgegengesetzt gerichteten Burstenflachen. Die 
dem Scherelement 34 6 entsprechende Biirstenober- 
flache hat eine zylindrische Form. Das gleichzeitige 
Abtrennen der Biischel auf den entgegengesetzten 
Oberflachen kann durch Verschieben der Formhalf- 
ten 33 a, 33 6 in einer zur Figurenebene senkrechten 
Richtung bew'rrkt werden. 

Man kann jedoch auch eine Gleitbewegung des 
Scherelements 34 a (Pfeil /ll) und eine kleine Ver- 
drehung »a« des Scherelements 34 6 vorsehen. Die 
Schultern »e« dieser Scherplatte sind derart gerun- 
det, daB diese Verdrehung moglich ist. 

Da alle Biirsten durch den Vorschub der Borsten- 
bundel ausgeworfen werden, sind die bisher iiblichen 
Auswerferdome nicht erforderlich, weshalb der Kor- 
per keine Abdruckspuren von Auswerferdornen auf- 
weist und vollkommen glatt ist. 
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